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Abstract of EP1 048378 

Hollow body incorporation in a cast component, by partially evacuating a hollow body prior to sealing and 
placing in a casti mould, is new. A hollow body is incorporated in a cast ferrous metal component by 
forming a hollow body from sheet material, partially evacuating air from the body by pumping or heating, 
sealing the hollow body, placing the body in a casting mould and partially o completely enclosing the body 
with molten metal. 
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(54) Verfahren zum Eingiessen von Hohlkorpern in Eisengussbauteile 



(57) Die Erfindung bezieht sich auf das EingieBen 
von Hohlkorpern in EisenguBbauteile. Zur besseren 
Warmeisolierung von EisenguBbauteilen werden Hohl- 
raume angestrebt, urn die Isolierung ruhender Lufl- 
schichten zu nutzen. Hohlraume die vom GuB vollstan- 
dig umschlossen werden lassen sich nicht durch GieB- 
kerne verwirklichen, da diese nicht zu entfernen sind. 
ErfindungsgemaB wird daher vorgeschlagen, die Hohl- 
korper in Blech vorzuformen und sie nach dem Einlegen 



in die GieBform vollstandig in der Schmelze einzuschlie- 
Ben. Um beim EingieBen der heiBen Schmelze ein un- 
zulassiges Ansteigen des Luttdruckes im Hohlkorper zu 
vermeiden wird der Hohlkorper weitgehend luftleer ge- 
pumpt, oder der Hohlkorper wird vor dem VerschlieBen 
erhitzt Durch das erfindungsgemaBe Verfahren lassen 
sich beliebige Hohlraume in GuBstucken, beispielswei- 
se in Auspuffkrummem von Brennkraftmaschinen zur 
besseren Warmedammung realisieren. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum EingieBen von Hohlkorpern in EisenguBbauteile. 
[0002] Urn die Isolierwirkung von Bauteilen in s 
GieBausfuhrung zu erhohen ist es wunschenswert, 
Hohlraume vorzusehen, um die gute Isolierung der ein- 
geschlossenen Luftschicht zu nutzen. Da es nicht mog- 
lich ist Hohlraume unmittelbar in GuB herzusteilen, wer- 
den die Bauteile in der Regel aus zwei oder mehreren 10 
Bauteilen gefertigt, zwischen denen sich nach der Mon- 
tage Luftzwischenraume befinden. Eine derartige Bau- 
weise ist aber relativaufwendig. Besonders bei Motoren 
mit Turboladern ist man bestrebt die Auspuffleitungen 
zu isolieren und nicht die Leistung der Abgasturbine ts 
durch Abkuhlungder Abgasezu beeintrachtigen. Bei ei- 
nem Massenprodukt, wie es Auspuffleitungen von 
Brennkraftmaschinen darstellen wirkt sich eine kosten- 
gunstigere Fertigung auf die Wettbewerbsfahigkeit des 
gesamten Produkts aus. 20 
[0003] Es ist daher Aufgabe der Erfindung Hohlraume 
in GuBbauteilen moglichst rationell zu fertigen. 
[0004] Gelost wird diese Aufgabe durch die kenn- 
zeichnenden Merkmale des Patentanspruches. 
[0005] Das erfindungsgemaBe Verfahren geht von 25 
Hohlkorpern aus, die zunachst in Blech vorgeformt wer- 
den. Bevor der Hohlkorper vollstandig verschlossen 
wird, wird Luft abgepumpt, so daB sich ein gewisser Un- 
terdruck bildet. Erst nach dem Abpumpen der Luft wird 
der Hohlkorper gasdicht verschlossen. 30 
[0006] Nach dem EingieBen in die heiBe Metall- 
schmelze kann sich infolge des Unterdrucks in Hohlkor- 
per kein so hoher Uberdruck aufbauen, daB sich der 
Hohlkorper aufblaht und nach dem Erkalten der 
Schmelze der Kontakt mit den Wandungen des Hohl- 35 
korpers verloren geht, oder daB der Hohlkorper durch 
Uberdruck sogar Schaden nehmen wurde. 
[0007] Anstelle von Unterdruck kann der Hohlkorper 
vor dem VerschlieBen erhitzt werden, so daB sich nach 
dem VerschlieBen und Abkuhlen ebenfalls Unterdruck 40 
im Hohlkorper einstellt und beim EingieBen in die Me- 
tallschmelze die vorgenannten Vorteile einstellen. 
[0008] Besonders vorteithaft ist das erfindungsgema- 
Be Verfahren bei Auspuffkrummern von Brennkraftma- 
schinen anwendbar. Durch das EingieBen von Hohlkor- 45 
pern in die GuBeisenschmelze von Auspuffkrummern 
wird eine gute Isolierwirkung erreicht. Durch die Isolie- 
rung wird die Leistung einer Abgasturbine verbessert 
und nicht gewollte Warmeabstrahlung vom Auspuff- 
krummer in die Umgebung stark reduziert. so 



Ben entweder teilweise luftleer gepumpt oder er- 
hitzt werden und daB die Hohlkorper nach dem Ver- 
schlieBen in eine GieBform eingelegt und vollstan- 
dig oder partiell vom flussigen Metall eingeschlos- 
sen werden. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum EingieBen von Hohlkorpern in Ei- ss 
senguBbauteile, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Hohlkorper zunachst in Blech vorgeformt werden, 
daB die Hohlkorper vor dem vollstandigen Schlie- 
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